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Beschreibung 

[0001 ] Die Erf indung betrifft ein Verfahren zur Bildung 
eines geneckten und gebordelten Abschnitts an einem 
Ende eines beidendig offenen zyliridrischen Hohlkor- 5 
pers, insbesondere einer Dosenzarge, mittels zweier In- 
nenwerkzeuge und eines AuBenwerkzeugs, wobei die 
Innenwerkzeuge, von denen mindestens eins drehan- 
getrieben ist, axial relativ zu dem Hohlkorper in dessen 
Inneres bewegt werden und anschlieBend das AuBen- to 
werkzeug radial derart gegen den auf den Innenwerk- 
zeugen befindlichen Hohlkorper bewegt wird, daB der 
dafur vorgesehene Abschnitt des Hohlkorpers in eine 
von den beiden Innenwerkzeugen gemeinsam gebilde- 
te konkave Umfangskontur gedruckt wird und wobei das 15 
AuBenwerkzeug und die Innenwerkzeuge in ihre Aus- 
gangsposition vor dem Verformen des Holkorpers zu- 
rtickbewegt werden. 

[0002] Die Erfindung betrifft weiler eine Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des genannten Verfahrens, die fur 20 
das zu neckende und bordelnde Ende des zylindrischen 
Hohlkorpers zwei axial bewegbare Innenwerkzeuge, 
von denen mindestens eins drehantreibbar ist, mit einer 
dem geneckten und gebordelten Ende entsprechenden 
Kontur und ein radial gegen die Innenwerkzeuge be- 25 
wegliches auBeres Formwerkzeug aufweist. 
[0003] Ein gattungsgemaBes Verfahren und eine ent- 
sprechende Vorrichtung sind aus der EP 0 290 874 A2 
bekannt. Die bekannte Vorrichtung eignet sich zum 
gleichzeitigen Necken und Bordeln beider Enden einer 30 
beidendig offenen Dosenzarge. Sie besitzt fur jedes En- 
de eine Werkzeuganordnung, bestehend jeweils aus 
zwei Innenwerkzeugen und einem auBeren Formwerk- 
zeug. Die beiden Innenwerkzeuge jeder Werkzeugan- 
ordnung sind als auf der antreibbaren Welle fest ange- 35 
ordnete Scheibe und als Taumelscheibe ausgebildet. 
Die fest angeordnete Scheibe weist eine zylindrische 
Mantelflache auf, an die sich in Richtung Taumelscheibe 
eine sich verjungende Kontur anschlieBt, die der Neck- 
kontur der fertig geformten Dose entspricht. Der Durch- 40 
messer der zylindrischen Flache ist kieiner als der In- 
nendurchmesser des geneckten Endes der Dosenzar- 
ge unddamitdeutlich kieiner als der Innendurchmesser 
der zylindrischen Wand der Dosenzarge. Die Taumel- 
scheibe, die ihrer Natur gemaB radial einstellbar ist und 45 
dem entsprechend keine feste Drehachse aufweist, ist 
aus zwei Ringscheiben gebildet, die die Bordel- oder 
Flanschkontur des geneckten und gebordelten Endes 
der Dosenzarge aufweisen. Beide Ringscheiben sind 
durch eine Ringschulter radial gegeneinander festge- so 
legt, aber in axialer Richtung geringfugig gegeneinan- 
der verschiebbar, wobei die Ringschulter einen Durch- 
messer aufweist, der geringfugig kieiner ist als der In- 
nendurchmesser der unverformten Dosenzarge. 
[0004] Nachteilig an der bekannten Vorrichtung ist, 55 
daB die Dosenzarge bei ihrer Aufnahme aufgrund der 
Durchmesserverhaltnisse der Innenwerkzeuge nurvon 
einem schmalen Rand der einen Ringscheibe erfaBt 



wird. Dadurch ist eine sichere Mitnahme der Dosenzar- 
ge in Umfangsrichtung nicht sichergestellt, und es kann 
infoige des zwischen der Dosenzarge und den Innen- 
werkzeugen moglichen Schlupfes zu Lackbeschadi- 
gungen an der Dosenzarge kommen. 
[0005] Andere bekannte Vorrichtungen zum Necken 
und Bordeln des offenen Endes des Dosenrumpfes ei- 
ner sog. Zweiteildose (die im fertigen Zustand aus zwei 
Teiien, dem mit dem Boden ein Stuck bildenden Dosen- 
rumpf und einem Deckel, besteht) bestehen im wesent- 
lichen aus einem den Boden des Hohlkorpers axial fi- 
xierenden Bodenstempel, zwei Innenwerkzeugen, 
durch die die Wandung des zylindrischen Hohlkorpers 
in der Phase des Neckens und Bordelns innen abge- 
stutzt wird, und einem auBeren Formwerkzeug, das das 
Necken und Bordeln des Dosenrumpfes bewirkt. Eine 
solche Vorrichtung ist aus der DE 28 05 321 C2 bzw. 
der US-PS 4 070 888 bekannt. Bei ihr weisen die beiden 
Innenwerkzeuge unlerschiedliche Durchmesser auf, 
wobei zumindest der Durchmesser eines der beiden In- 
nenwerkzeuge wesentlich kieiner ist als der Innen- 
durchmesserdes geneckten Dosenrumpfes. Die beiden 
Innenwerkzeuge sind auf einer gemeinsamen Welle mit 
versetzt angeordnetcn Wellenabschnitten gegeneinan- 
der verschiebbar angeordnet. Nachdem der Dosenkor- 
per mittels des Bodenstempels uber die beiden Innen- 
werkzeuge geschoben worden ist : wird die Wandung 
des Dosenrumpfes durch eine exzentrische ZusteMung 
der Innenwerkzeuge gegen das auBere Formwerkzeug 
gedruckt. Wahrend das auBere Formwerkzeug axial 
nicht verschiebbar ist, werden die beiden Innenwerk- 
zeuge in Abhangigkeit von der Zustelltiefe gegenlaufig 
axial verschoben. Rotatorisch angetrieben ist hierbei 
nur das auBere Formwerkzeug; die Innenwerkzeuge 
mussen folglich uber den dazwischenliegenden Dosen- 
rumpf auf die erforderliche Solldrehzahl gebracht wer- 
den. Auch bei dieser bekannten Vorrichtung kommt es 
infoige des zwischen dem Dosenrumpf und den Innen- 
werkzeugen auftretenden Schlupfes zu Lackbeschadi- 
gungen an dem Dosenrumpf. Ferner fuhrt die Ringkon- 
turdes auBeren Formwerkzeugs zu Faltenbildungen im 
eingezogenen (geneckten) Bereich des Dosenrumpfes. 
[0006] Bei einer anderen bekannten Vorrichtung der 
zuletzt genannten Art weisen die beiden Innenwerkzeu- 
ge ebenfalls unterschiedliche Durchmesser auf, wobei 
auch in diesem Falle zumindest der Durchmesser eines 
der beiden Innenwerkzeuge wesentlich kieiner ist als 
der Innendurchmesser des geneckten, wiederum den 
Rumpf einer Zweiteildose darstellenden Hohlkorpers 
(EP 0 588 048 At). Die Innenwerkzeuge sind auf einer 
Welle angeordnet, wobei eines der Innenwerkzeuge 
axial verschiebbar ist. Nachdem der Hohlkorper uber 
die beiden Innenwerkzeuge geschoben worden ist und 
nach exzentrischerZustellung eines der Innenwerkzeu- 
ge wird durch radiale Zustellung einer axial verschieb- 
baren auBeren Formrolle die Wandung des Hohlkorpers 
gegen die Innenwerkzeuge gedruckt. Als Funktion der 
Zustelltiefe werden die Formrolle und eines der tnnen- 
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werk7euge axial verschoben. Bei dieser Vorrichtung ist 
nur das axial verschiebbare Innenwerkzeug rotatorisch 
angetrieben. Auch bei dieser bekannten Vorrichtung 
kommt es zu Lackbeschadigungen an dem Hohlkorper. 
Ferner entsteht ein ungleicher Bordel. 
[0007] Es ist noch eine Vorrichtung bekannt, die zwei 
axial verschiebbare und radial fixierte Innenwerkzeuge 
sowie ein axial fixiertes und radial bewegliches auBeres 
Formwerkzeug aufweist (EP-PS 0 520 693). Auch hier- 
bei haben die beiden Innenwerkzeuge unterschiedliche 
Durchmesser, wobei das Innenwerkzeug mit dem klei- 
neren Durchmesser in exzentrischer Position umlaufen 
kann ; in Kontakt mit dem wiederum den Rumpf einer 
Zweiteildose bildenden Hohlkorper. Das auBere Form- 
werkzeug ist in der Lage, radiale Bewegungen auszu- 
fuhren, wahrend der zylindrische Hohlkorper rotiert. Da- 
bei wird das auBere Formwerkzeug in den zu necken- 
den und zu bordelnden Abschnitt des Hohlkorpers ge- 
preBt. Auch mit dieser Vorrichtung ist wegen der unler- 
schiedlichen Durchmesser der beiden Innenwerkzeuge 
keine gleichmaBige Bordelung zu erzielen. 
[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das 
Verfahren und die Vorrichtung der eingangs genannten 
Art dahingehendcn zu verbessern, daB die beschriebe- 
nen Nachteile nicht auftreten und daB mit dem neuen 
Verfahren bzw. der neuen Vorrichtung beidendig offene 
zylindrische Hohlkorper. insbesondere Zargen von Drei- 
teildosen, oberflachenschonend geneckt und gebordelt 
werden konnen. 

[0009] Diese Aufgabe wird, soweit sie das Verfahren 
betrifft, durch folgende Schritte gelost: 

Die beiden Innenwerkzeuge werden von einer von- 

einander entferten Position mit entgegengesetzter 

Richtung in den Hohlkorper eingefahren, 

|n der Lage des geringsten Abstandes zwischen 

den beiden Innenwerkzeugen wird der Hohlkorper 

von diesen axial fixiert und axial kraftschlussig er- 

faBt, 

es wird ein zusatzlicher, radial wirkender Kraft- 
schluB zwischen mindestens einem Innenwerk- 
zeug und dem Hohlkorper hergestellt 
und das AuBenwerkzeug wird formgebend gegen 
den Hohlkorper angedruckt. 

[0010] "Durch das Einfahren der Innenwerkzeuge von 
entgegengesetzten, voneinander entfernten Positionen 
in den Hohlkorper und durch das Zuruckfahren in die 
Ausgangspositionen konnen die in den Hohlkorper ein- 
fahrenden Teile mit einem relativ groBen Durchmesser 
ausgebildet werden. Und zwar kann dieser Durchmes- 
ser groBer sein als der Durchmesser des geneckten 
Teils des Hohlkorpers, da die Innenwerkzeuge zu bei- 
den Seiten des geneckten Teils in ihre Ausgangslage 
zuriickgefahren werden. Durch diesen groBen Durch- 
messer ist eine gute Vorzentrierung des Hohlkorpers 
auf den Innenwerkzeugen gegeben. 
[0011] Mit dem axialen KraftschluB zwischen den In- 



nenwerkzeugen und dem Hohlkorper, der uber die En- 
den des Hohlkorpers erzeugt wird, wird der Hohlkorper 
auf die Drehzahl der Innenwerkzeuge beschleunigt, 
ohne daB die Oberflache an der Innenseite des Hohl- 

5 korpers durch Reibung beansprucht wird. 

[0012] Urn die Oberflache an die Innenseite des Hohl- 
korpers auch wahrend des eigentlichen Formvorganges 
(Necken und Bordeln) vor Beschadigungen durch 
Schlupf zu bewahren, ist vorgesehen, einen zusatzli- 

10 chen radialen KraftschluB zwischen zumindest einem 
Innenwerkzeug und dem Hohlkorper herzustellen. 
[0013] Urn die durch die beiden Innenwerkzeuge ge- 
gebene Kontur fur das Necken und Bordeln in sich mog- 
lichst stabil auszufuhren, ist nach einer Weiterbildung 

'5 der Erfindung vorgesehen, die beiden Innenwerkzeuge 
beim axialen Zusammenfahren zueinander zu zentrie- 
ren. 

[0014] Damitfurden Fall, daB nur ein Innenwerkzeug 
permanent drehangetrieben wird, eine schnelle Be- 

20 schleunigung des anderen, nicht angetriebenen Innen- 
werkzeugs erfolgen kann, ist nach einer Weiterbildung 
der Erfindung vorgesehen, daB am Ende des axialen 
Zusammenfahrens der Innenwerkzeuge innerhalb des 
Hohlkorpers ein eine Drehmitnahme bcwirkender Kraft- 

25 und/oder FormschluB zwischen den beiden Innenwerk- 
zeugen hergestellt wird. 

[0015] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe 
wird bei einer Vorrichtung der eingangsgenannten Art 
dadurch gelost, 
30 daB die beiden Innenwerkzeuge 

an getrennten Wellen angeordnet sind, deren Ach- 
sen miteinanderfluchten, " 
bei ihrer axialen Beweglichkeit einerseits eine von- 

35 einanderentfernte Endlageeinnehmen, die ein Ein- 
fuhren des Hohlkorpers zwischen die Innenwerk- 
zeuge senkrecht zu ihrer gemeinsamen Achse er- 
moglicht und andererseits eine Endlage aufweisen, 
in der sie sich innerhalb des Hohlkorpers bef inden, 

40 . in ihremzur Aufnahme des Hohlkorpers jeweilsvor- 
gesehenen Bereich (zylindrische Teile) den glei- 
chen Durchmesser aufweisen, wobei dieser nur ge- 
ringfugig kleiner ist als der Innendurchmesser des 
zylindrischen Hohlkorpers 

45 . und mit ihrer jeweiligen Welle zusatzlich gegen 
axialen Druck verschiebbar gelagert sind, 

daB in dem zur Aufnahme des zylindrischen Hohlkor- 
pers vorgesehenen Bereich mindestens eines Innen- 

50 werkzeugs eine radial wirkende Spannvorrichtung vor- 
gesehen ist, die gegen die Innenwandung des zylindri- 
schen Hohlkorpers andruckbar ist 
und daB das auBere Formwerkzeug zur Bildung des ge- 
neckten und gebordelten Endes soweit gegen die Pro- 

55 filkonturen der Innenwerkzeuge zustellbar ist, daB die 
beiden Innenwerkzeuge axial auseinander geschoben 
werden. 

[0016] Durch die erfindungsgemaB gestalteten In- 
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nenwerkzeuge erfolgt eine vollstandige und gleichma- 
Bige Abstutzung des zylindrischen Hohikorpers, wo- 
durch der geneckte und gebordelte Bereich des zylin- 
drischen Hohikorpers sehr gleichmaBig ausgebildet 
werden kann. Dadurch, daf3 die Innenwerkzeuge auf 5 
getrennten Wellen angeordnet sind, konnen diese nach 
dem Necken (ortliches Verjungen Oder Einziehen der 
Seitenwand des zylindrischen Korpers, engiisch: 
necking) zu jeweils ihrerSeite aus dem geneckten Hohl- 
korper herausgezogen werden. Dadurch konnen die 
Werkzeuge auch verhaltnismaBig groB, jedenfalls gro- 
wer als der Innendurchmesserdes geneckten Bereichs, 
ausgebildet werden, was eine gute Anlage der Innen- 
werkzeuge an die Innenwand des zylindrischen Hohi- 
korpers ermoglicht. Ihr AuBendurchmesser ist nur um 
soviel geringer ais der Innendurchmesserdes Hohikor- 
pers, daB ein ungehindertes Bewegen der Innenwerk- 
zeuge in den Hohlkorper hinein und aus diesem heraus 
moglich ist. Durch die radial wirkende SpannvorrichLung 
des mindestens einen Innenwerkzeugs, die sich gegen 
die Innenwandung des zylindrischen Hohikorpers an- 
druckt, ist ein sicherer, schlupffreier Halt des Hohikor- 
pers auch beim eigentlichen Formvorgang erreichbar. 
Ein ungleichmaBiger Materialeinzug kann dadurch ver- 
mieden werden. ZweckmaBigerweise ist die Spannvor- 
richtung mechanisch oder hydraulisch zu betatigen. . 
[0017] Eine besonders zweckmaBige Ausfuhrungs- 
form der Vorrichtung besteht darin, daB beim axialen 
Zusammenschieben der Innenwerkzeuge eine gegen- 
seitige Zentrierung gegeben ist. 
[0018] Sofern bei einer Vorrichtung nur ein Innen- 
werkzeug permanent angetrieben wird, ist vorgesehen, 
daft die Innenwerkzeuge eine kraft- und/oder form- 
schlussige Kupplung zu Ubertragung von Drehmomen- 
ten untereinander aufweisen. 

[0019] Weiterhin ist es zum axialen Erfassen des 
Hohikorpers von Vorteil, wenn die Innenwerkzeuge mit 
Anschlagringen versehen sind, deren Durchmesser 
groBer ist als der Innendurchmesser des zylindrischen 
Hohikorpers. 

[0020] Bei einer besonders vorteilhaften Weiterbil- 
dung der Vorrichtung ist das mindestens eine drehan- 
treibbare Innenwerkzeug mit einem separaten, dreh- 
zahlgeregelten Antriebsmotorverbunden. Dadurch laBt 
sich die Drehzahl der Innenwerkzeuge und ggf. des 
Hohikorpers unabhangig von der Drehzahl der Drehkor- 
per einstellen und es kann die auf eine Umdrehung des 
Hohikorpers bezogene Zustellung des AuBenwerk- 
zeugs (mm/Umdrehung des Hohikorpers) eingestellt 
bzw. geregelt werden. Dadurch lassen sich verschiede- 
ne Neckkonturen optimal erreichen. 
[0021] Im folgenden wird die Erfindung anhand eines 
Ausfuhrungsbeispiels in Verbindung mit derZeichnung 
naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung im 
Langsschnitt, 



Fig. 2 die Vorrichtung mit auseinandergefahrenen 
Innenwerkzeugen, von denen nur eins stan- 
dig angetrieben wird, 

Fig. 3 eine Antriebsanordnung fur das eine antreib- 
bare Innenwerkzeug der Vorrichtung nach 
Fig. 2 in schematischer Darstellung und 

Fig. 4 eine andere, mit einer Spannvorrichtung ver- 
sehene Vorrichtung in einem auszugsweisen 
Langsschnitt. 



[0022] Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung 50 weist 
mehrere Stationen 51 zur Bildung eines zu neckenden 
und zu bordelnden Abschnitts eines an beiden Enden 
offenen zylindrischen Hohikorpers 1, insbesondere ei- 
ner Dosenzarge, auf. Die Bildung eines geneckten und 
gebordelten Abschnitts ist grundsatzlich in der US-PS 
4 070 888, insbesondere in den Fig. 10-14, offenbart. 
Die Vorrichtung 50 weist einen mit dem Maschinenge- 
stell 21 test verbundenen Korper 52 mit einer zentralen 
Achse 53 auf. An dem Korper 52 sind zwei Drehkorper 
54, 55 um die Achse 53 drehbar gelagert. Die gleichma- 
Big um die Achse 53 angeordneten Stationen 51 sind 
jeweils in beiden Drehkorpem 54, 55 gelagert. Die Dreh- 
korper 54, 55 sind jeweils mit einem Zahnkranz 56, 57 
versehen und konnen von einem (nicht dargestellten) 
Drehantrieb synchron gedreht werden. Die zentrale 
Drehachse 53 kann dabei, wie dargestelft, waagerecht 
odersenkrecht angeordnet sein. Die Drehkorper 54, 55 
konnen auch zusammen einen Korper bilden. 
[0023] Die Bildung des zu neckenden und zu bordeln- 
den Abschnitts des an beiden Enden offenen zylindri- 
schen Hohikorpers 1 erfolgt durch zwei von jeweils ge- 
genuberliegenden Seiten in den zylindrischen Hohlkor- 
per 1 einfuhrbare innere Formwerkzeuge 2 und 3 (im 
folgenden nur kurz als Innenwerkzeug bezeichnet) so- 
wie ein axial fixiertes auBeres Formwerkzeug 4. Bei die- 
ser Vorrichtung fluchten die Achsen 2A und 3A der In- 
nenwerkzeuge 2 und 3 miteinander. Die Innenwerkzeu- 
ge 2 und 3 sind dabei mit Wellen 2W und 3W in Hulsen 
14,15 angeordnet, die wiederum jeweils in einem Halter 
16,17 drehbar gelagert sind. Dabei sind die Wellen 2W, 
3W mit den zugehorigen Hulsen 14 bzw. 15 z.B. uber 
eine Keilwellenverbindung 18 verdrehfest, aber axial 
zueinander verschiebbar verbunden. Die Innenwerk- 
zeuge 2, 3 sind uber eine Oder mehrere Druckfedem 8 
bzw. 9 gegen die Hulsen 14 bzw. 15 in dem Sinne ab- 
gestiitzt, daB die Federkraft jeweils in Richtung auf das 
andere Innenwerkzeug 3 bzw. 2 gerichtet ist. 
[0024] Die Halter 16,17 sind jeweils uber einen Fuh- 
rungsschaft 20 in entsprechenden Fiihrungen 22, 23 
der Drehkorper 54, 55 nicht drehbar in Richtung der 
Achsen 2A, 3A gleitbar gefuhrt und werden von jeweils 
einem Linearantrieb in Form einer fest mit dem Korper 
52 verbundenen Steuernut 24, 25 und einem darin ein- 
greifenden, am Fuhrungsschaft 20 befestigten Mitneh- 
merteil 26, z.B. in Form einer Fuhrungsrolle, aufeinan- 
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der zu und voneinander weg bewegt. Dabei muB der 
groBte Abstand der beiden Innenwerkzeuge 2, 3 von- 
- einander groBer sein als die Lange des zu neckenden 
und zu bordelnden Hohlkorpers 1 (vgl. Fig. 2). 
[0025] An dem dem jeweiligen Innenwerkzeug 2 bzw. 5 
3 zugewandten Enden der Hulsen 14, 15 ist jeweils ein 
ringformiges Zahnrad 28 befestigt, das mit einem wei- 
teren (nicht dargestellten) Drehantrieb in Verbindung 
steht. Das Innenwerkzeug 2 weist - in Richtung des In- 
nenwerkzeugs 3 gesehen - einen zur Anlage eines En- io 
des des zu neckenden und zu bordelnden Hohlkorpers 
1 vorgesehenen Anschlagring 5, einen kurzen zylindri- 
schen Teil 30, einen sich verjungenden Teil 31 und eine 
zentrische Ausnehmung 32 auf. Das Innenwerkzeug 3 
weist - in Richtung des Innenwerkzeugs 2 gesehen - ei- '5 
nen zur Anlage des anderen Endes des Hohlkorpers 1 
vorgesehenen Anschlagring 6, einen relativ langen zy- 
MndrischenTeil33, dessen Durchmesseretwas geringer 
isl als der Innendurchmesser des zu neckenden und zu 
bordelnden Hohlkorpers 1 , ein sich verjungendes Teil 20 
34 und einen Zentrieransatz 7 auf . DiezylindrischenTei- 
le bzw. Abschnitte 30, 33 dienen zur Aufnahme des zu 
neckenden und zu bordelnden Hohlkorpers 1. Ihre Au- 
Bendurchmessersind gleich groB und um soviel gering- 
fugig kleiner als der Innendurchmesser des Hohlkorpers 25 
1, daB die Innenwerkzeuge 2, 3 problemfrei aus ihrer 
zuriickgezogenen Position (in der sie voneinander ent- 
fernt sind) in den zum Erfassen koaxial zu den Achsen 
2A, 3A bereitgehaltenen Hohlkdrper 1 eingefahren wer- 
den konnen. 20 
[0026] Durch die Rotation der Innenwerkzeuge 2, 3 
um ihre eigene Achse 2A bzw. 3A wird der zylindrische 
Hohlkorper 1 ebenfalls in Rotation versetzt. Die an den 
Innenwerkzeugen 2 und 3 vorgesehenen Anschlagrin- 
ge 5, 6 positionieren den zylindrischen Hohlkorper 1 in 35 
der Startphase des Neck- und Bordelprozesses und er- 
fassen ihn mit dem durch die Federn 8, 9 gegebenen 
KraftschluB. Zur gegenseitigen Zentrierung der beiden 
Innenwerkzeuge 2 und 3 greift der Zentrieransatz 7 des 
Innenwerkzeugs 3 in die Ausnehmung 32 des Innen- 40 
werkzeugs 2 ein. 

[0027] Das auBere Formwerkzeug 4 ist als Profilrolle 
ausgebildet und in einem am Drehkorper 54 schwenk- 
bar gelagerten Schwingarm 35 gelagert. Der Schwing- 
arm 35 ist mit einem als Kurvenrolle ausgebildeten Mit- 45 
nehmerteil 36 versehen, der in eine test in bezug auf 
den K6rper52angeordnete Steuemut37eingreifl. Uber 
den Kurvenantrieb (Steuemut 37, Mitnehmerteil 36) 
kann das auBere Formwerkzeug 4 in Richtung auf die 
koaxialen Achsen 2A, 3A hin zugestellt oder von diesen 50 
entfernt werden. Wird das auBere Formwerkzeug 4 zu- 
gestellt, so wird dor betreffende Wandabschnitt des zy- 
lindrischen Hohlkorpers in Richtung auf die sich verjun- 
genden Abschnitte 31, 34 gedriickt. Wird das auBere 
Formwerkzeug 4, nachdem es (unter Zwischenlage der 55 
Wand des Hohlkorpers 1) auf den sich verjungenden 
Abschnitten 31, 34 aufliegt, weiter in Richtung auf die 
Achsen 2A, 3A zugestellt; so weichen die Innenwerk- 



zeuge 2, 3 entgegen der Kraft der Federn 8, 9 entspre- 
chend auseinander. Dabei kann der Grad der Verjun- 
gung (des Neckens) verandert bzw. eingestellt werden. 
Gleichzeitig bildet das auBere Ende des Hohlkorpers 1 
beim Anliegen und Gleiten an dem sich verjungenden 
Ende 31 einen nach auBen gerichteten Bordelflansch, 
so daB sich insgesamt ein geneckter und gebordelter 
Randabschnitt am Hohlkorper 1 bildet. 
[0028] Bei der in Fig. 4 dargestellten Vorrichtung mit 
Innenwerkzeugen 2\ 3' und einem auBeren Formwerk- 
zeug 4' weist das Innenwerkzeug 3* eine radial wirkende 
Spannvorrichtung 10 mit einem Spannkolben 11 (imfol- 
genden nur kurz Kolben genannt), einen den Kolben 
aufnehmenden Zylinder 12 und eine Spannkammer 13 
auf. Der Kolben 11 wird durch eine Druckfeder 38 in 
Richtung auf das Innenwerkzeug 2' gedriickt. Wenn die 
Innenwerkzeuge 2\ 3' zur Aufnahme eines Hohlkorpers 

I axial auseinander gefahren sind, ist der Kolben 11 so- 
weit nach auBen gedruckl, daB ein Ansalz oder Vor- 
sprung 39 aus dem Innenwerkzeug 3* nach auBen vor- 
springt. 

[0029] Die Spannkammer 13 ist ein Hohlraum im In- 
nenwerkzeugs', die durch eine sehr dunne AuBenwand 
40 gebildet ist. Die Spannkammer 13 steht uber eine 
radiale Bohrung 41 in Leitungsverbindung mit dem Zy- 
linder 12. Beide Raume 12, 13 und die Leitungsverbin- 
dung 41 sind mit einem flussigen Druckmedium geftillt. 
Wenn nun die Innenwerkzeuge 2', 3' zur Aufnahme ei- 
nes Hohlkorpers 1 zusammenfahren, wird der Kolben 

I I uber den Vorsprung 39 von einem Teil der Stirnf lache 
des Innenwerkzeugs 2' in den Zylinder 12 hineihge- 
druckt. Das dabei verdrangte Druckmedium gelangt in 
die Spannkammer 13 und weitet den dunnen Wandab- 
schnitt 40 nach auBen auf : wie dies in Fig. 4 etwas uber- 
trieben dargestellt ist. Deraufgeweitete AuBenwandab- 
schnitt 40 erfaBt dabei die Wand des Hohlkorpers 1 und 
schafft so eine gute Reibverbindung zwischen dem In- 
nenwerkzeug 3* und dem Hohlzylinder 1 , womit eine op- 
timale Mitnahme gewahrleistet ist. 

[0030] Bei der in Fig. 2 dargestellten Ausfuhrungs- 
form wird nur das rechte Innenwerkzeug 3 angetrieben, 
das vorzugsweise, wie bei dem innenwerkzeug 3' be- 
schrieben, mit einer Spannvorrichtung 1 0 versehen ist. 
DemgemaB ist die Hulse 15 mit einem Zahnrad 28 ver- 
sehen. Die Hulse 1 4' des linken Innenwerkzeugs 2 weist 
kein solches Zahnrad auf. 

[0031] Wenn die Innenwerkzeuge uber die Steuernu- 
ten zusammengefahren werden, gleitet der Zentrieran- 
satz 7 des Innenwerkzeugs 3 in die Ausnehmung 32 des 
Innenwerkzeugs 2. Am Ende des Zusammenfahrens 
druckt der Zentrieransatz 7gegen einen in der Ausneh 1 
mung 32 angeordneten Reibbolag 43. Dieser Rcibbelag 
und der Zentrieransatz 7 bilden zusammen eine kraft- 
schlussige Kupplung zwischen beiden Innenwerkzeu- 
gen, druch die das Innenwerkzeug 2 bei jedem Zusam- 
menfahren von dem Innenwerkzeug 3 angetrieben wird. 
[0032] Fig. 3 zeigt einen Antrieb fur das Zahnrad 28, 
das dem Innenwerkzeug zugeordnet ist. Dabei sind das 
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Zahnrad 28 und der Halter 17 in der Arbeitsposition in 
strichpunktierten Linien und in der zuruckgezogenen 
Position in ausgezogenen Linien dargestellt. Ein an dem 
Korper 52 befestigter Motor 60 treibt mit seinem Ritzel 
61 ein Zahnrad 62 mit einer Innenverzahnung 63 an. 
Das Zahnrad 62 hat femer eine AuBenverzahnung 64, 
die mit dem Zahnrad 28 in Eingriff stent. Da das Zahnrad 
28 axial verschoben wird, hat die AuBenverzahnung 64 
eine entsprechende Breite. 

[0033] Der Motor 60 ist drehzahlgeregett, und zwar 
unabhangig von der Drehzahl der Drehkorper 54, 55. 
Dadurch laBt sich die durch die Steuemut 37 vorgege- 
bene Zustellung des AuBenwerkzeugs 4 in bezug auf 
jeweils eine Umdrehung der Innenwerkzeuge 2, 3 bzw. 
des Hohlkorpers 1 variieren. 



Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Bildung eines geneckten und gebor- 
delten Abschnitts an einem Ende eines beidendig 
offenen zylindrischen Hohlkorpers (1 ), insbesonde- 
re einer Dosenzarge, mittels zweier Innenwerkzeu- 
ge (2, 3; 2', 3') und eines AuBenwerkzeugs (4), wo- 
bei die Innenwerkzeuge (2,3; 2', 3'), von denen min- 
destens eins drehangetrieben ist, axial relativ zu 
dem Hohlkorper (1 ) in dessen Inneres bewegt wer- 
den und anschlieBend das AuBenwerkzeug (4) ra- 
dial derart gegen den auf den Innenwerkzeugen be- 
findlichen Hohlkorper (1 ) bewegt wird, daB sein da- 
fur vorgesehener Abschnitt in eine von den beiden 
Innenwerkzeugen (2, 3; 2', 3') gemeinsam gebildete 
konkave Umfangskontur (31 , 34) gedruckt wird und 
wobei das AuBenwerkzeug (4) und die Innenwerk- 
zeuge (2, 3; 2', 3') in ihre Ausgangsposition vordem 
Verformen des Hohlkorpers (1) zuruckbewegt wer- 
den, 

gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

Einfahren der beiden Innenwerkzeuge (2, 3; 2', 
3') von einer voneinander entfernten Position 
mit entgegengesetzter Richtung in den Hohl- 
korper (1), 

axiales Fixieren und kraftschlussiges Erfassen 
des Hohlkorpers (1) durch die Innenwerkzeu- 
ge (2, 3; 2', 3') in der Lage ihres geringsten Ab- 
standes voneinander, 

Herstellen eines zusatzlichen, radial wirkenden 
Kraftschlusses zwischen mindestens einem In- 
nenwerkzeug (3') und dem Hohlkorper (1) 
und formgebendes Andrucken des AuBen- 
werkzeugs (4) gegen den Hohlkorper (1). 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die beiden Innenwerkzeuge (2, 3; 2', 3') beim 
axialen Zusammenfahren gegeneinander zentriert 
werden. 



3. Verfahren nach Anspruch 1 oder2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB am Ende des axialen Zusammenfahrens der 
Innenwerkzeuge (2, 3; 2', 3') ein Kraft- und/oder 
5 FormschluB zwischen dem mindestens einen 

drehangetriebenen Innenwerkzeug (3) und dem an- 
deren Innenwerkzeug (2) hergestellt wird. 

4. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
10 den Anspruchen 1 bis 3, die fur das zu neckende 

und bordelnde Ende des zylindrischen Hohlkorpers 
(1) zwei axial bewegbare Innenwerkzeuge (2, 3; 2\ 
3'), von denen mindestens eins drehantreibbar ist, 
mit einer dem geneckten und gebordelten Ende 
15 entsprechenden Kontur und ein radial gegen die In- 
nenwerkzeuge (2, 3; 2', 3') bewegliches auBeres 
Formwerkzeug (4) aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die beiden Innenwerkzeuge (2, 3; 2', 3') 

20 

an getrennten Wellen (2W, 3W) angeordnet 
sind, deren Achsen (2A, 3A) miteinander fluch- 
ten, 

bei ihrer axialen Beweglichkeit einerseits eine 
25 voneinander entfernte Endlage einnehmen, die 

ein Einfuhren des Hohlkorpers (1) zwischen die 
Innenwerkzeuge (2, 3; 2', 3') senkrecht zu ihrer 
gemeinsamen Achse (2A, 3A) ermoglicht und 
andererseits eine Endlage aufweisen, in dersie 
30 sich innerhalb des Hohlkorpers (1) befinden, 

in ihrem zur Aufnahme des Hohlkorpers (1 ) vor- 
gesehenen Bereich (zylindrische Teile 30, 33) 
den gleichen Durchmesser aufweisen, wobei 
dieser nur geringfugig kleiner ist als der Innen- 
35 durchmesser des zylindrischen Hohlkorpers 

(1), 

mit ihrer jeweiligen Welle (2W bzw. 3W) zusatz- 
lich gegen axialen Druck (Federn 8, 9) ver- 
schiebbar gelagert sind, 

40 

daB in dem zur Aufnahme des zylindrischen Hohl- 
korpers (1) vorgesehenen Bereich mindestens ei- 
nes Innenwerkzeugs (3') eine radial wirkende 
Spannvorrichtung (10) vorgesehen ist, die gegen 
45 die Innenwandung des Zylindrischen Hohlkorpers 
(1) andruckbar ist 

und daB das auBere Formwerkzeug (4; 4') zur Bil- 
dung des geneckten und gebordelten Endes soweit 
gegen.die Profilkonturen der Innenwerkzeuge (2, 3; 
so 2\ 3') zustellbarist, daB die beiden Innenwerkzeuge 
(2, 3; 2', 3') dabei axial auseinander geschoben 
werden. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, 
55 dadurch gekennzeichnet, 

daB das eine Innenwerkzeug (3) einen Zen- 
trieransatz (7) und das andere Innenwerkzeug 
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(2) eine entsprechende Ausnehmung (32) auf- 
weist, und 

daB die Innenwerkzeuge (2, 3; 2\ 3') soweit axi- 
al zusammenfahrbar sind, daB der Zentrieran- 
satz (7) in die Ausnehmung (32) eindringt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Innenwerkzeuge (2, 3; 2\ 3') eine kraft- und/ 
oderformschliissige Kupplung zur Ubertragung von 
Drehmomenten untereinander aufweisen. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Innenwerkzeuge (2, 3; 2', 3') mit Anschlag- 
ringen (5, 6) versehen sind, deren Durchmesser 
groBer ist als der Durchmesser des zylindrischen 
Hohlkorpers (1). 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Spannvorrichtung (10) mechanisch oder 
hydraulisch betatigbar ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das mindestens eine drehantreibbare Innen- 
werkzeug (3) mit einem eigenen, drehzahlgeregel- 
ten Antriebsmotor (60) verbunden ist. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Innenwerkzeug (3, 3') mit der Spannvor- 
richtung drehantreibbar ist. 



Claims 

1 . Method of forming a necked and flanged section at 
one end of a bilaterally open cylindrical hollow body 
(1 ), in particular of a can body, by means of two in- 
ner tools (2, 3; 2', 3') and one outer tool (4), whereby 
at least one inner tools is driven for rotation and the 
inner tools (2, 3; 2', 3') are axially displaceable in 
relation to the hollow body (1) into its inner and af- 
terwards the outer tool (4) is radially displaced to- 
wards the hollow body (1 ) which is arranged on the 
inner tools in such a manner that its sector provided 
therefor is pressed in a concave circuit contour (31 , 
34) formed mutually by the both inner tools (2, 3; 2', 
3') are moved back into their starting position before 
the shaping of the hollow body (1), characterized 
by the following steps: 

both inner tools (2, 3; 2\ 3') entering the hollow 
body (1) by approaching the inner tools from a 
distant position 

axial fixing and frictional grasping of the hollow 



body (1) by the inner tools (2, 3; 2*. 3') when 
their mutual distance is smallest 
generating an additional, radially acting force 
of friction between at least one inner tool (3*) 
5 and the hollow body (1 ) 

and shaping pressure of the outer tool (4) onto 
the hollow body (1). 

2. Method according to claim 1 , characterized in that 
10 the both inner tools (2, 3; 2', 3') are centered when 

axially approaching. 

3. Method according to claim 1 or 2, characterized in 
that the end of the axially approaching of the inner 

15 tools (2, 3; 2\ 3') a frictional and/or shape contact 
is effected between at least one inner tool (3) driven 
for rotation and the other inner topi. 

4. Device for carrying out the method according to one 
20 of the claims 1 to 3, comprising for forming necked 

and crimped ends of a cylindrical hollow body (1) 
two axially movable inner tools (2, 3; 2', 3'), at least 
one of them being driven for rotation and having a 
contour corresponding the necked and crimped end 
25 and an outer tool (4) radially displaceable in relation 
to the inner tools (2, 3; 2', 3'),characterized in that 
the both inner tools (2, 3; 2\ 3') 

are mounted on separate shafts (2W, 3W) be- 

30 ing axially aligned (2A, 3A) 

when axially an inserting of the hollow body (1 ) 
between the inner tools (2, 3; 2*. 3') prependic : 
ular to their common axis (2A, 3A) and having 
a second end position in which the inner tools 

35 are situated inside the hollow body (1 ) 

- . having the same diameter in the section (cylin- 
drical parts 30, 33) provided for the reception 
of the hollow body (1), whereby the diameter is 
only a little bit smaller than the inner diameter 

40 of the hollow body (1), 

running in bearings and being additionally dis- 
placeable with the respective shaft (2W, 3W) 
against axial pressure (springs 8, 9), that in the 
section for reception of the hollow body (1) at 

45 least one inner tool has a radially effective 

clamping device (10) which can be pressed 
against the inner wall of the hollow body (1 ) and 
that for forming a necked and crimped end the 
outer shaping tool (4, 4') can be moved to such 

50 an extend against the profile contours of the in- 

ner tools (2, 3; 2\ 3') that both inner tools (2, 3; 
2\ 3') are axially pushed apart from one anoth- 
er. 

55 5. Device according to claim 4, characterized in that 
one inner tool (3) has a centering projection (7) and 
the other inner tool (2) has a corresponding recess 
(32), and that the inner tools (2, 3; 2\ 3*) can be ax- 
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ially driven in a position wherein the centering pro- 
jection (7) enters into the recess (32). 

6. Device according to claim 4 or 5, characterized in 
that the innertools (2, 3; 2', 3') have a frictional and/ 
or shape contact gear for transmitting torques mu- 
tually. 

7. Device according to one of the claims 4 to 6, char- 
acterized in that the innertools (2, 3; 2', 3') are pro- 
vided with annular abutment flanges (5, 6) whose 
diameter is greater than the diameter of the cylin- 
drical hollow body (1). 

8. Device according to one of the claims 4 to 7, char- 
acterized in that the clamping device (10) can be 
activated mechanically or hydraulically. 

9. Device according to one of the claims 4 to 8, char- 
acterized in that at least one inner tool (3) driven 
for rotation is connected to an own speed governed 
drive motor (60). 

1 0. Device according to one of the claims 4 to 9, char- 
acterized in that the inner tool (3 ; 3') is driven for 
rotation via the clamping device. 
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Revendications 

1. Procede pour la formation d'une zone retrecie et 
bordee a une extremite d'un corps creux cylindrique 
(1) ouvert aux deux extremites : en particulier d'un 
corps de boTte, au moyen de deux outils interieurs 
(2, 3; 2', 3') et d'un outil exterieur (4), les outils inte- 
rieurs (2, 3; 2', 3') dont un au moins est actionne en 
rotation etant deplaces axialement par rapport au 
corps creux (1) dans I'interieur de celui-ci et I'outil 
exterieur (4) etant deplace ensuite radialement con- 
tre le corps creux (1 ) se trouvant sur les outils inte- 
rieurs, de telle maniere que sa zone prevue a cette 
fin est pressee dans un contour circonferentiel con- 
cave (31 , 34) forme en commun par les deux outils 
interieurs (2, 3; 2\ 3'), et I'outil exterieur (4) et les 
outils interieurs (2, 3; 2', 3') etant redeplaces dans 45 
leur position de depart avant le formage du corps 
creux (1), 

caracterise par les etapes suivantes: 

faire entrer les deux outils interieurs (2, 3; 2', so 
3') a partir d'une position ou ils sont ecartes Tun 
de I'autre, avec une direction opposee dans le 
corps creux (1), 

fixation axiale et saisie par adherence du corps 
creux (1) par les outils interieurs (2, 3; 2\ 3') 55 
dans la position de leur plus faible distance I'un 
de I'autre, 

generation d'une adherence supplemental 



agissant radialement entre au moins un outil in- 
terieur (3') et le corps creux (1), 
et presser d'une maniere fagonnante I'outil ex- 
terieur (4) contre le corps creux (1 ). 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise par 
le fait que les deux outils interieurs (2, 3; 2', 3') sont 
centres I'un contre I'autre lors du rapprochement 
axial. 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
par le fait que, a la fin du rapprochement axial des 
outils interieurs (2, 3; 2', 3'), une adherence et/ou 
un engagement positif est realise(e) entre au moins 
I'outil interieur precite (3) actionne en rotation et 
I'autre outil interieur (2). 

4. Dispositif pour la mise en oeuvre du procede selon 
les revendications 1 a 3, qui, pour I'extremite a re- 
trecir et a border du corps creux cylindrique (1 ), pre- 
sente deux outils interieurs (2, 3; 2', 3') deplacables 
axialement dont un au moins peut etre actionne en 
rotation, avec un contour correspondant a I'extre- 
mite retrecie et bordee, ainsi qu'un outil exterieur 
de formage (4) qui peut etre deplace radialement 
par rapport aux outils interieurs (2, 3; 2Y3'), 
caracterise par le fait 

que les deux outils interieurs (2, 3; 2', 3') 

sont disposes surdes arbres separes (2W, 3W) 
dont les axes (2A, 3A) sont alignes, 
, lors de leur mobilite axiale, prennent d'un cote 
une position terminale ou ils sont ecartes I'un 
de I'autre, qui permet une introduction du corps 
creux (1) entre les outils interieurs (2, 3; 2', 3') 
perpendiculaire a leur axe commun (2A, 3A), et 
presentent de I'autre cote une position termina- 
le dans laquelle ils se trouvent a I'interieur du 
corps creux (1), 

presentent fe meme diametre dans la zone 
(parties cylindriques 30, 33) prevue a la recep- 
tion du corps creux (1), ce diametre n'etant que 
legerement plus petit que le diametre interieur 
du corps creux cylindrique (1), 
sont loges en sus, avec leur arbre respectif (2 W 
ou bien 3W), de maniere a pouvoir etre depla- 
ces contre une pression axiale (ressorts 8, 9), 

qu'un dispositif de serrage (10) agissant radiale- 
ment est prevu dans la zone d'au moins un outil in- 
terieur (3'), qui est prevue a la reception du corps 
creux cylindrique (1), ce dispositif de serrage pou- 
vant etre presse contre la paroi interieure du corps 
creux cylindrique (1), 

et que, pour la formation de I'extremite retrecie et 
bordee, I'outil exterieur de formage (4; 4') peut etre 
deplace contre les contours de profil des outils in- 
terieurs (2, 3; 2', 3') de telle maniere que, lors de 
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cela, les deux outils interieurs (2, 3; 2\ 3*) sont ecar- 
tes axialement Tun de I'autre. 

5. Dispositif selon la revendication 4, caracterise par 
le fait que Tun (3) des outils interieurs presente une 
projection de centrage (7) et que I'autre outil inte- 
rieur (2) presente un creux (32) correspondent, et 
que les outils interieurs (2, 3; 2\ 3') peuvent etre 
approches axialement Tun de I'autre de telle manie- 
re que la projection de centrage (7) entre dans ledit 
creux (32). 

6. Dispositif selon la revendication 4 ou 5, caracterise 
par le fait que les outils interieurs (2, 3; 2*, 3') pre- 
sented un couplage par adherence et/ou a enga- '5 
gement positif pour une transmission de couples 
entre eux. 

7. Dispositif selon Tune des revendications 4 a 6, ca- 
racterise par le fait que les outils interieurs (2, 3; 20 
2\ 3') sont pourvus de bagues de butee (5, 6) dont 
le diametre est plus grand que le diametre du corps 
creux cylindrique (1). 

8. Dispositif selon I'une des revendications 4 a 7, ca- 25 
racterise par le fait que ledit dispositif de serrage 
(10) peut etre actionne de maniere mecanique ou 
hydraulique. 

9. Dispositif selon I'une des revendications 4 a 8, ca- 30 
racterise par le fait que au moins I'outil interieur 
precite (3) qui peut etre actionne en rotation est relie 
a un propre moteur de commande (60) a reglage 
de vitesse. 

35 

10. Dispositif selon I'une des revendications 4 a 9, ca- 
racterise par le fait que I'outil interieur (3, 3') avec 
le dispositif de serrage peut etre actionne en rota- 
tion. 
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